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(3) Burstenherstellungsmaschine 

(§7) Eine Burstenherstellungsmaschine dient zum Herstellen 
von Zahnbursten und weist mehrere nebeneinander ange- 
ordnete SpritzguSmaschinen (3) mit jeweils diesen zugeord- 
neten Bundelbereitstellungs- und Zufuhreinrichtungen (6) 
auf. Den SpritzguSmaschinen (3) ist eine gemeinsame 
Transporteinrichtung (4) zugeordnet, mittels der die von den 
SpritzguSmaschinen (3) hergestellten Bursten einer Nachbe- 
arbeitungseinrichtung (5) zugefuhrt werden konnen. Durch 
den Verbund mehrerer SpritzguSmaschinen (3) k6nnen 
gleichzeitig insbesondere farblich unterschiedliche Zahnbur- 
sten hergesteilt werden, so daS ein Umstelien der Spritz- 
guSmaschinen selbst und auch der Bundelbereitstellungs- 
und Zufuhreinrichtungen nicht erforderlich ist. 
Bei der Nachbearbeitungseinrichtung (5) befindet sich eine 
Oder mehrere Schleifvorrichtungen (19) zum Abrunden der 
Borstenbundelenden, wobet diese Schleifvorrichtung (19) 
• beziehungsweise die Nachbearbeitungseinrichtung (5) ins- 

Cgesamt abgesetzt beziehungsweise beabstandet zu den 
SpritzguSmaschinen (3) angeordnet ist, so daS Schleifstaub 
von den in dieser Hinsicht empfindlichen SpritzguSmaschi- 
nen ferngehalten wird. 
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Die Maschine bezieht sich auf ein B Qrs tenners tel- 
lungs-Maschine zum Herstellen von BQrsten, insbeson- 
dere von ankerlosen Zahnbursten, mit einer SpritzguB- 
maschine sowie einer dieser zugeordneten Bundelbe- 
reitsteilungs- und ZufOhreinrichtung. 

Bei soichen Maschinen werden Qbiicherweise die 
Borstenbundel von Faserstrangen abgeschnitten, die 
sich aufgewickelt auf Spulen befinden. 

Nach dem Abschneiden werden die Borstenbundel 
profiliert, geschliffen und dabei abgerundet, anschlie- 
Qend eventuell verdichtet und dann der SpritzguBform 
zugefuhrt 

Problematisch ist dabei, daB der bei der Bearbeitung 
der Borstenbundel anfaUende, feine Schleifstaub in die 
SpritzguBform gelangen kann, sich dort auftragt und 
dann mit der Zeit zu Storungen fuhren kann. 

Zahnbursten werden in der Regel in unterschiedli- 
chen Farben gefertigt, wobei der Farbe der Burstenkor- 
per angepaBt auch die Borstenbundel verschiedene Far- 
ben haben konnen. Ein Umstellung der Maschine auf 
unterschiedliche Farben erfordert viei Zeit einerseits 
durch den Wechsel der Spulen, auf denen sich das Bor- 
stenbundei-Material befindet und andererseits durch 
den Wechsel des Spritzmateriales. 

Nachteilig ist weiterhin, daB die Leistung dieser Ma- 
schinen im Vergleich zu traditionelien Maschinen nur 
etwa ein Sechstel betragt 

Aufgabe der vorliegenden Erfinduhg ist es, eine Bflr- 
stenhersteilungsmaschine zu schaffen, die bei insgesamt 
hoherer Leistungsfahigkeit unter anderem auch die 
Moglichkeit bietet, ohne Umstellarbeiten farblich unter- 
schiedliche BQrsten herstellen zu konnen. AuBerdem 
soil die bisher vorhandene Beeintrachtigung der Spritz- 
guBform durch Schleifstaub vermieden werden. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaB 
insbesondere vorgeschlagen, daB die Maschine mehre- 
re, parallel arbeitende SpritzguBmaschinen mit jeweils 
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einrichtung aufweist, wobei diese Einrichtungen zumin- 
dest einen Bundeivorrat sowie Zufuhreinrichtungen 
zum ZufQhren von BorstenbQndeln zu der zugeordne- 
ten SpritzguBmaschine aufweist und daB den SpritzguB- 
maschinen eine gemeinsame Transporteinrichtung zu- 
geordnet ist zur Aufnahme der von den SpritzguBma- 
schinen gefertigten BQrsten und zum Transportieren 
der Bursten zu einer sich anschlieBenden Nachbearbei- 
tungseinrichtung zumindest mit einer Schleif einrichtung 
far die Borstenbundelenden. 

Durch das Zusammenfassen mehrerer SpritzguBma- 
schinen zu einer Anlage besteht nun die Mdglichkeit, die 
einzelnen Maschinen farblich unterschiedliche BQrsten 
produzieren zu Iassen, so daB eine Umstellung der ein- 
zelnen Maschinen nicht mehr erforderlich isc Die abge- 
setzte Anordnung der Schleifeinrichtung in einer den 
SpritzguBmaschinen nachgeordneten Bearbeitungsein- 
richtung verhindert ein Eindringen von Schleifstaub in 
die Form. 

Vor oder bei den SpritzguBmaschinen werden nur 
noch solche Arbeiten durchgefuhrt, die keine Beein- 
trachtigung der Funktion der SpritzguBform ergeben. 
So ist zweckmaBigerweise bei der BQndelbereitstel- 
Iungs- und Zufuhreinrichtung auch eine Vorrichtung 



Profil ergibL Da auch bei den fur die Profilierung ver- 
schobenen Fasern die Schnittkanten weiterhin recht- 
winklig zur Faser-Langsachse verlaufen und di s auch 
bei den aus den SpritzguBformen kommenden BQrsten 
der Fail ist, konnen die Borstenbundel in d r Nachbear- 
beitungseinrichtung besonders gut abgerundet und da- 
mit quaiitativ hochwertige Zahnbursten hergestellt wer- 
den. 

Nach einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist vorge- 
sehen, daB die bei den SpritzguBformen angeordnete 
Transporteinrichtung wenigstens ein Transportband, 
gegebenenfalls Transportgreifer zum Entnehmen von 
Burstenkorpern aus den SpritzguBformen aufweist Von 
den einzelnen SpritzguBmaschinen produzierte BQrsten 
werden dabei auf das Transportband in Reihe abgelegt, 
wobei die Bursten insbesondere bei Entnahme mit 
Transportgreifern aus den SpritzguBmaschinen in ein r 
definierten Lage abgelegt werden konnen. Dies erleich- 
tert die weitere Bearbeitung in der anschlieBenden 
Nachbearbeitungseinrichtung. 

ZweckmaBigerweise ist bei der Transporteinrichtung 
eine Steuerung mit Sensoren zur Oberwachung des 
Fullstandes der einzelnen Werkstuckhalter fur die Bur- 
sten vorgesehen. 

Durch diese Oberwachung kann das Transportband 
oder dergleichen und auch gegebenenfalls vorhandene 
Transportgreifer so gesteuert werde, daB aile vorhande- 
nen Burstenkorper-Halter auf dem Transportband be- 
stuckt werden, auch wenn die Spritzmaschinen nicht 
synchron arbeiten oder bei Storungen, zum Beispiel 
wenn eine der SpritzguBmaschinen ausfallt 

Vorteilhaft ist es, wenn die Transporteinrichtung vor 
der Nachbereitungseinrichtung wenigstens ein Magazin 
fur die Bursten und daran anschlieflend eine Vereinze- 
35 lungsvorrichtung mit wenigstens einem Transportgrei- 
fer aufweist Dieses Magazin bildet praktisch einen Puf- 
fer, durch den unterschiedliche Arbeitsgeschwindigkei- 
ten einerseits der SpritzguBmaschinen und andererseits 
der Nachbearbeitungseinrichtung ausgeglichen werden 
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Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfindung sind in 
den weiteren UnteransprQchen aufgefQhrt Nachste- 
hend 1st die Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelh i- 
ten anhand der Zeichnungen noch naher erlautert 
Es zeigt etwas schematisiert: 

Fig. 1 eine Aufsicht einer BQrstenherstellungsmaschi- 
ne mit drei SpritzguBmaschinen, einer Nachbearbei- 
tungseinrichtung sowie einer Verpackungsmaschine, 
Fig. 2. eine Seitenansicht eines Transportbandab- 
50 schnittes mit Burstenaufnahmen und darin befindiichen 
Bursten und 

Fig. 3 im Bereich einer Schleifeinrichtung befindliche 
Bursten. 

Eine in Fig. 1 gezeigte Burstenherstellungsmaschine 1 
dient zum Herstellen von ankerlosen Zahnbursten 2, das 
heiBt von Zahnbursten, deren Borstenbundel in den 
BQrstenkdrper eingespritzt sind. 

Die Burstenhersteilungs-Maschine weist einen Teil- 
bereich mit im Ausfuhrungsbeispiel drei SpritzguBma- 
schinen 3 und diesen zugeordnet eine Transporteinrich- 
tung 4 auf, weiterhin zu den SpritzguBmaschinen 3 ab- 
gesetzt eine Nachbearbeitungseinrichtung 5 sowie eine 
Verpackungsmaschine 17. 

Den SpritzguBmaschinen 3 sind jeweils Bundelbereit- 
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7 iiRuf Spulen 9 als "Endlos"-Strang aufgewickelt, wo- 
+ bei die AnzahJ der Spulen 9 der Anzahl der Borstenbun- 
del in der herzustellenden Zahnbiirste 2 entspricht In 
der Zeichnung sind der Einfachheit halber nur vier die- 
ser Spulen 9 dargesteilt, wobei auch mehrere Spulen 
Qbereinander angeordnet sein kdnnten. 

Von diesen Spulen 9 werden die Borstenbundel- 
Strange einer hier nicht naher dargestellten Abtrenn- 
vornchtung und danach mittels der Zufuhreinrichtung 8 
den SpritzguBmaschinen 3 zugef uhrt. 

Die angedeuteten Formhalften der SpritzguBmaschi- 
nen 3 sind jeweils mit 10, 10a gekennzeichnet. Fur den 
Transport von abgeschnittenen BorstenbQndein zu der 
SpritzguBmaschine beziehungsweise zu einer der Form- 
halften ist zweckmaBigerweise eine Lochplatte vorgese- 
hen, die eine dem Borstenbundel-Feld entsprechendes 
Lochfeld zur Aufnahme von BorstenbQndein aufweist. 
Diese Lochplatte ist einerseits bei einer Abtrenneinrich- 
tung zum Abtrennen von BorstenbQndein von den Bor- 
stenbundel-Strangen und andererseits bei einer der 
Formhalften positionierbar. 

Oblicherweise sind die SpritzguBmaschinen 3 als 
Mehrfachformen ausgebildet Auch bei solchen Mehr- 
fachformen ist zweckmaBigerweise nur ein einziger 
Spuiensatz vorgesehen, von dem aus nacheinander je- 
weils erne mehrere Lochfelder aufweisende Lochplatte 
mit BorstenbQndein gefQIlt und dann der Form zuge- 
fuhrt werden. Der Aufwand ist dadurch vergleichsweise 
gering. AuBerdem ist genugend Zeit fQr das FQUen der 
einzelnen Lochfelder nacheinander vorhanden, da die 
BorstenbQndel nicht weiter bearbeitet werden, insbe- 
sondere nicht geschlif fen werden. 

Die SpritzguBmaschinen 3 sind im Ausfuhrungsbei- 
spiel etwa parallel nebeneinander in einer Reihe ange- 
ordnet, wobei im Ausfuhrungsbeispiel drei solcher 
SpritzguBmaschinen mit jeweils zugeordneten BQndel- 
bereitstellungs- und Zufuhreinrichtungen 6 vorgesehen 
sind. Bei den Ausgabeseiten 11 der SpritzguBmaschinen 
3 befindet sich die Transporteinrichtung 4 in Form eines 
Transportbandes 12, das alien SpritzguBmaschinen 3 zu- 
geordnet ist, entlang den Ausgabeseiten 11 der Spritz- 
guBmaschinen verlauft und mit seinem Abgabeende 13 
bei der sich anschiieBenden Nachbearbeitungseinrich- 
tung 5 endet Im AusfQhrungsbeispiei ist zwischen dem 
Abgabeende 13 des Transportbandes 12 und der Nach- 
bearbeitungseinrichtung 5 noch ein Puffermagazin 14 
vorgesehen, bei dem sich auch noch eine Vereinzelungs- 
vorrichtung befinden kann. 

Das Transportband 12 weist Aufnahmen 15 fur je- 
weils eine Zahnburste 2 auf f so wie dies in Fig. 2 ange- 
deutet ist Der Abstand der Aufnahmen 15 ist einerseits 
auf die Anzahl der von einer SpritzguBmaschine 3 aus- 
gegebenen BQrsten und andererseits auch auf den Ab- 
stand benachbarter SpritzguBmaschinen 3 abgestimmt 
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Vierfach-SpritzguBformen, das heiBt, daB jeweils vier 
Zahnbursten 2 nach dem Spritzvorgang ausgegeben 
werden und in die ausgabeseitig positionierten Aufnah- 
men 15 eingelegt werden. Im Zwischenbereich zwischen 
zwei SpritzguBmaschinen 3 sind dann bei der hier vor- 
gesehenen Anordnung acht Aufnahmen 15 vorgesehen 
damit das Transportband 12 in Intervallen von jeweils 
vier Aufnahmen 15 weitertransportiert werden kann. Im 
Zwischenbereich kdnnten auch nur vier Aufnahmen 15 
oder eine einem ganzzahligen Vieifachen davon ent- 
sprechende Anzahl von Aufnahmen vorgesehen sein. 

ZweckmaBigerweise sind bei den SpritzguBmaschi- 
nen 3 Ausgabegreifer vorgesehen, die nach dem Offnen 



der jeweiligen SpritzguBform die vier Zahnbursten er 
greifen und in die Aufnahmen 15 des an der Ausgabesei- 
te 11 befindlichen Abschnittes des Transportbandes 12 
emlegen. Dieser Vorgang und auch der Weitertransport 
; des Transportbandes 12 ist durch eine Steuerung und 
damu verbundene Sensoren, insbesondere Lichtschran- 
ken uberwacht. Damit kann insbesondere auch kontrol- 
-hert werden, ob eine "Ablagelucke" fur wenigstens vier 
Zahnbursten 2 vorhanden ist. AuBerdem wird das 
Transportband damit auch dann richtig positioniert, 
wenn durch Ausfall einer SpritzguBmaschine 3 eine un- 
gleichmaBige Bestuckung des Transportbandes 12 ein- 
tritt Durch die vorgesehene Steuerung ist ein vollstan- 
diges Bestucken des Transportbandes mit BQrsten auch 
dann sichergesteUt, wenn die SpritzguBmaschinen nicht 
syncnron arbeiten, was in der Praxis die Regei ist 

Wie bereits vorerwahnt, sind bei der Bundelbereit- 
steUungs- und Zufuhreinrichtung 6 auBer einer Borsten- 
bundel-Abtrennvorrichtung und gegebenenfalls einer 
Vornchtung zum Profilieren der Borstenbundel keine 
weiteren Bearbeitungsvorrichtungen, insbesondere 
auch keine Schieifeinrichtung fur die Borstenbundelen- 
den vorgesehen. Dadurch kann der Aufwand fur die 
Bundelbereitstellungs- und ZufQhreinrichtung 6 ver- 
gleichsweise klein gehalten werden, so daB auch bei 
Zuordnung einer solchen Einrichtung jeweils zu ein r 
SpritzguBmaschine 3 der Aufwand insgesamt ver- 
gleichsweise klein bleibt. Das Verlagern einer Schieif- 
einrichtung fur die BorstenbQndelenden in die Nachbe- 
arbeitungsemrichtung 5 und damit beabstandet zu den 
SpritzguBmaschinen 3 hat auch den wesentlichen Vor- 
teil, daB die recht staubempfindlichen SpritzguBformen 
wesenthch langere Standzeiten aufweisen, beziehungs- 
weise nur in groBeren Zeitabstanden gereinigt werden 
mflssen. Dies tragt mit zur Betriebssicherheit der jre- 
samten Anlage beL 

Durch die nicht bei den SpritzguBmaschinen 3 befind- 
hchen Schleifeinrichtungen ist deshalb ein einfacher 
Aufbau der BGndelbereitstellungs- und ZufQhreinrich- 
tungen 6 begQnstigt, weil dadurch fQr die bei den Spritz- 
guBmaschinen 3 verbliebenen Bearbeitungsvorrichtun- 
gen mehr Bearbeitungszeit zur VerfQgung steht und so- 
mit diese Vorrichtungen weniger kompliziert ausgebil- 
det sein mussen. 

Bei einer Profilierung der Borstenbundel vor dem 
Spritzvorgang werden einzelne Faserbereiche Jangs 
verschoben, so daB deren nutzungsseitigen Borstenen- 
den weiterhin rechteckig zur Faserlangsachse orientier- 
te Schmttkanten haben. Dies ist fur den spateren 
Schleifvorgang und das Abrunden der Borstenbundel 
von Bedeutung. 

Durch die Anordnung mehrerer SpritzguBmaschinen 
3 nut zugeordneten Bundelbereitstellungs- und Zufuhr- 
einrichtungen 6 in einem Verbund besteht die Moglich- 
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terschiedliche Zahnbursten zu produzieren. Ein aufwen- 
diges Umstellen einerseits der SpritzguBmaschinen und 
andererseits auch der Bundelbereitstellungs- und Zu- 
fuhreinrichtungen 6 wird dadurch vermieden. 

Zu der Burstenherstellungsmaschine 1 gehort auch 
die Nachbearbeitungseinrichtung 5, die abgesetzt zu 
dem SpritzguBmaschinen- Verbund angeordnet ist. Die 
Nachbearbeitungseinrichtung 5 beinhaitet insbesonde- 
re eine Schieifeinrichtung 19 mit einer oder mehreren 
Schleifscheiben 16 (vergleiche Fig. 3). AuBerdem kann 
bei der Nachbearbeitungseinrichtung 5 eine Stempel- 
vornchtung 18 zum Stempeln der Burstengriffe und 
auch eine Kontrollvorrichtung 20 fur die Endkontrolie 
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der Zahnbursten vorgesehen sein. In dem in Fig. 1 ge- 
zeigten Ausfuhrungsbeispiel schiieQt sich an die Nach- 
bearbeitungseinrichtung 5 noch eine Verpackungsma- 
schine 17 an. 

Da eine synchrone Bearbeitung der Bursten einerseits 5 
im Bereich des SpritzguBmaschinen-Verbundes und an- 
dererseits im Bereich der Nachbearbeitungseinrichtung 
in der Praxis nicht oder nur mit groBem Aufwand mog- 
Uch ist wird mit Hilfe eines dazwischen befindlichen 
Puffermagazines 14 als Bindeglied ein Ausgleich ge- 10 
schaffen. In diesem Puffermagazin 14 konnen eine be- 
stimmte Menge von Zahnbursten 2 bevorratet und von 
dort praktisch kontinuierlich entsprechend der Bearbei- 
tung bei der Nachbearbeitungseinrichtung 5 entnom- 
men werden. Totzeiten innerhalb des Gesamtproduk- 15 
tionsablaufes werden dadurch vermieden. 

Bei der Schleifvorrichtung 19 konnen sowohl Bor- 
stenfelder 21 mit in einer Ebene liegenden Borstenen- 
den (Fig. 3 links) als auch Bursten mit profilierten Bor- 
stenfeldern 21a (Fig. 3) bearbeitet werden. Fur profilier- 20 
te Borstenf elder 21a sind verschiedene Druckelemente 
22, 22a vorgesehen, mit denen ein Teil der das Borsten- 
feld bildenden Fasern seitlich ausgelenkt und wegge- 
druckt werden konnen. 

Bet einem Borstenf eld 21a mit drei Profilierungsebe- 25 
nen werden fur einen ersten Arbeitsgang alle Borsten- 
bundel bis auf die kurzesten seitlich mit Hilfe des Druck- 
elementes 22 weggedruckt so daB die kurzesten. im 
Ausfuhrungsbeispiel auBeren Borstenbundel vorstehen 
und dann beschliffen und gerundet werden konnen. Im 30 
zweiten Arbeitsgang werden die in der zweiten Ebene 
endenden BorstenbQndelenden bearbeitet, indem die 
langsten Borstenbundel mit Hilfe des Druckelementes 
22a seitlich weggedruckt werden. Im dritten Arbeits- 
gang schlieBlich werden dann die am langsten uberste- 35 
henden Borstenbundel beschliffen und abgerundet 

Da die Borstenenden bedingt durch das Profilieren 
durch Langsverschieben der Borstenbundel alle gerade 
Schnittflachen aufweisen, das heiBt Schnittflachen, die 
rechtwinklig zur Faserlangsachse verlaufen, konnen alle 40 
Faser- beziehungsweise BQndelenden optimal geschlif- 
fen und abgerundet werden. 

PatentansprQche 

1. Burstenherstellungs-Maschine zum Herstellen 45 
von BQrsten, insbesondere von ankerlosen Zahn- 
bQrsten, mit einer SpritzguBmaschine sowie einer 
dieser zugeordneten BQndelbereitstellungs- und 
Zufuhreinrichtung, dadurch gekennzeichnet, daB 
sie mehrere, parallel arbeitende SpritzguBmaschi- 50 
nen (3) mit jeweils zugeordneten Bundelbereitstel- 
lungs- und Zufuhreinrichtungen (6) aufweist wobei 
diese Einrichtungen (6) zumindest einen Bundel- 
vorrat (7) sowie Zufuhreinrichtungen (8) zum Zu- 
fuhren von Borstenbundein zu der SpritzguBma- 55 
schine aufweist und daB den SpritzguBmaschinen 
eine gemeinsame Transporteinrichtung (4) zuge- 
ordnet ist zur Aufnahme der von den SpritzguBma- 
schinen gefertigten BOrsten (2) und zum Transpor- 
tieren der BQrsten zu einer sich anschlieBenden 60 
Nachbearbeitungseinrichtung (5) zumindest mit ei- 
ner Schieifeinrichtung (19) fur die BorstenbQnde- 
lenden. 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Bundelbereitstellungs- und Zu- 65 
fuhreinrichtungen (6) jeweils einen von Spulen (9) 
abwickelbaren Borstenvorrat (7) sowie eine Bor- 
stenbQndel-Abtrennvorrichtung aufweisen. 
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3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Bundelbereitstellungs- und 
Zufuhreinrichtung (6) eine Vorrichtung zum Profi- 
lieren der Borstenbundel aufweist 

4. Maschine nach einem der Anspriiche I bis 3, 
dadurch gekennzeichnet daB die bei den Spritz- 
guBformen (3) angeordnete Transporteinrichtung 
(4) wenigstens ein Transportband (12), gegebenen- 
falls Transportgreifer zum Entnehmen von Bursten 
(2) aus den SpritzguBformen aufweist. 

5. Maschine nach einem der Anspriiche I bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die SpritzguBmaschi- 
nen (3) nebeneinander vorzugsweise in Reihe ange- 
ordnet sind und daB der Abstand benachbarter 
SpritzguBmaschinen beziehungsweise die Lange 
des dazwischen befindlichen Transport bandes (12) 
oder dergieichen dem Platzbedarf der von einer 
SpritzguBmaschine in einem Arbeitsgang herge- 
stellten Bursten oder einem ganzzahligen Vielfa- 
chen davon entspricht 

6. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei der Transportein- 
richtung (4) eine Steuerung mit Sensoren zur Ober- 
wachung des Fullstandes der einzelnen Werkstuck- 
halter oder dergieichen Aufnahmen (15) fur die 
BQrsten (2) vorgesehen ist. 

7. Maschine nach einem der AnsprQche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Transporteinrich- 
tung (4) vor der Nachbearbeitungseinrichtung (5) 
wenigstens ein Magazin (14) oder dergieichen fur 
die Bursten und daran anschlieBend eine Vereinze- 
lungsvorrichtung mit wenigstens einem Transport- 
greifer aufweist 

8. Maschine nach einem der AnsprQche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die SpritzguBmaschi- 
nen Mehrfachformen, zum Beispiel Vierfach-For- 
men aufweisen, daB sich der Borstenvorrat auf ei- 
ner der Anzahl der Borstenbundel fur eine BQrste 
entsprechenden Anzahl von Spulen (9) beflnd t 
und daB einerseits bei diesem Spulensatz bezie- 
hungsweise einer Abtrenneinrichtung und anderer- 
seits bei den Lochfeldern in der Form eine Loch- 
platte oder dergieichen zur Aufnahme und zum 
Transport von Borstenbundein positionierbar ist 

9. Maschine nach einem der AnsprQche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Nachbearbei- 
tungsmaschine bei der oder den Schleifeinrichtun- 
gen zum Auslenken eines Teils der das Borstenfeld 
(21a ) bildenden Fasern wenigstens ein die Fasern 
im wesentiichen an ihren freien Enden beaufschla- 
gendes Druckelement (22, 22a) aufweist und daB 
das Druckelement (22, 22a) und die BQrste (2) in 
Langsrichtung des auszulenkenden Borstenfeldteil- 
bereiches relativ zueinander verschiebbar sind. 

10. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet daB die Nachbearbei- 
tungseinrichtung (5) zusatzlich zu der Schieifein- 
richtung (18) wenigstens eine Stempelvorrichtung 
(19) sowie eine Endkontrollvorrichtung (20) auf- 
weist 

11. Maschine nach einem der AnsprQche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet daB sich an die Nachbear- 
beitungseinrichtung (5) eine Verpackungsmaschine 
(17) anschlieBt und daB diese beiden Einrichtungen 
gegebenenfalls eine Maschineneinheit bilden. 
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